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BAB V 
PENUTUP 
5.1  Kesimpulan 
Berdasarkan hasil analisis dan pembahasan yang telah diuraikan pada Bab IV, 
maka dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut :  
1. Dalam penelitian ini terdapat empat macam kriteria evaluasi metode 
pengurutan (sequencing) berupa Average Completion Time, Utilization, 
Average Number of Jobs in the System, dan Average Lateness. 
Berdasarkan keempat kriteria evaluasi tersebut peneliti menguraikan 
masing-masing kriteria evaluasi agar dapat menjadi bahan pertimbangan 
bagi perusahaan. 
2. Hasil dalam proses analisis penjadwalan menggunakan metode 
Sequencing dengan bantuan software POM for Windows versi 3.0, 
peneliti memberikan tiga asas prioritas metode penjadwalan 
menggunakan teknik pengurutan sebagai bahan pertimbangan 
penyelesaian masalah proses pembubutan pada Koperasi Batur Jaya. 
3. Hasil perbandingan analisis kriteria evaluasi  empat asas prioritas metode 
penjadwalan menggunakan teknik pengurutan, dapat disimpulkan bahwa 
metode SPT menghasilkan Rata-rata waktu penyelesaian pekerjaan yang 
paling singkat, nilai utilisasi tertinggi, rata-rata jumlah pekerjaan dalam 
sistem dan persediaan barang dalam proses terendah, dan rata-rata 
keterlambatan terendah. 
 
 
 
 
46 	
	
4. Metode FCFS yang diterapkan oleh Koperasi Batur Jaya menghasilkan 
rata-rata waktu penyelesaian pekerjaan paling lama dibandingkan ketiga 
metode lainnya, penghitungan nilai utilisasi metode FCFS unggul 
dibandingkan dengan metode LPT, penghitungan rata-rata jumlah 
pekerjaan dalam sistem dan persediaan barang dalam proses 
menunjukkan kinerja lebih unggul dibandingkan dengan metode LPT, 
dan rata-rata keterlambatan dari metode FCFS menghasilkan nilai yang 
paling tinggi diantara ketiga metode lainnya. Dapat disimpulkan bahwa 
metode FCFS hanya lebih unggul dari metode LPT berdasarkan kriteria 
efektifitas utilisasi dan rata-rata jumlah pekerjaan dalam sistem.  
5.2  Implikasi Manajerial 
Berdasarkan kesimpulan yang diambil, peneliti dapat memberikan saran 
yaitu: 
1. Keterlambatan dapat terjadi di semua sudut dalam perusahaan, oleh 
sebab itu keterlambatan waktu penyelesaian barang pesanan dapat 
merugikan perusahaan dan menghambat proses prduksi yang dilakukan 
oleh pemesan, jika tidak segera diatasi dikhawatirkan perusahaan akan 
kehilangan konsumen karena konsumen akan memilih perusahaan sejenis 
yang dapat melakukan proses finishing barang pesanan lebih tepat waktu. 
Oleh sebab itu peneliti menyarankan perusahaan untuk melakukan 
penjadwalan produksi yang lebih matang. Perusahaan dapat 
menggunakan asas priritas metode penjadwalan berdasarkan teknik 
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pengurutan (sequencing) yang dilakukan oleh peneliti untuk 
meminimalisasi keterlambatan pemenuhan finisihing pada proses 
pembubutan. 
2. Perusahaan saat ini menggunakan asas First Come First Served untuk 
mengurutkan penjadwalan proses pembubutan dan proses permesinan 
lainnya. FCFS menghasilkan nilai utilization sebesar 4% dan nilai 
average lateness sebesar 5978,94 menit (99,65 jam/4 hari 3,65 jam). 
Berdasarkan hasil analisis peneliti, perusahaan dapat mempertimbangkan 
untuk menggunakan metode lainnya. Metode SPT akan menghasilkan 
rata-rata keterlambatan dan rata-rata waktu penyelesaian pekerjaan 
paling singkat, sementara EDD dapat digunakan apabila tenggat waktu 
pemenuhan barang pesanan menjadi masalah yang krusial.  
3. Metode asas prioritas yang unggul berdasarkan data yang diambil oleh 
peneliti adalah metode SPT (Shortest Processing Time). Akan tetapi 
perusahaan dapat melakukan penjadwalan harian dikarenakan seringnya 
perusahaan mendapatkan pesanan produk saat proses pembubutan 
berlangsung. Departemen permesinan pada proses pembubutan Koperasi 
Batur Jaya setiap hari mendapatkan pesanan berupa barang untuk 
diselesaikan sebanyak 1-5 unit pesanan, sementara proses finishing 
produk pesanan dapat memakan waktu hingga lebih dari 2 hari. Maka 
dari itu, peneliti juga memberikan tambahan saran untuk melakukan 
penjadwalan harian berdasarkan hari dimana pesanan datang dengan 
mempertimbangkan batas waktu penyelesaian barang pesanan. 
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Perusahaan dapat mengganti metode asas prioritas berdasarkan kriteria 
efektifitas yang paling unggul guna meminimalisir keterlambatan. 
5.3 Kelemahan Penelitian 
1. Hasil penelitian tidak dapat digeneralisasi dikarenakan spesifikasi setiap 
barang pesanan (waktu proses) berbeda dan jumlah pesanan harian 
beragam. 
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Lampiran 1 
Data Pengamatan Proses Pembubutan 
 
No Nama Pesanan 
Tanggal 
Masuk-
Tanggal 
Selesai 
Waktu 
Proses 
langsung 
(menit) 
Waktu 
Penyetelan 
(menit) 
Waktu 
Proses 
(menit) 
Tenggat 
Waktu 
(menit) 
1 
Roda Balancing 
D 1.100 mm, d 
115 mm 
15/2/2016 
- 
17/2/2016 
975 68 1043 1260 
2 Spill Way D 600 mm, d 250 mm 
15/2/2016 
- 
17/2/2016 
73 15 88 1140 
3 Spill Way D 600 mm, d 250 mm 
15/2/2016 
- 
17/2/2016 
70 14 84 1052 
4 Spill Way D 600 mm, d 250 mm 
15/2/2016 
- 
17/2/2016 
71 15 86 968 
5 Spill Way D 600 mm, d 250 mm 
15/2/2016 
- 
17/2/2016 
72 17 89 882 
6 Spill Way D 600 mm, d 250 mm 
15/2/2016 
- 
18/2/2016 
70 12 82 793 
7 Bend Saw 36" 
16/2/2016 
- 
18/2/2016 
120 35 155 1080 
8 
Pulley Van Belt 
D 910 mm,  190 
mm 
16/2/2016 
- 
18/2/2016 
213 52 265 1065 
9 Bend Saw 44" 
17/2/2016 
- 
19/2/2016 
305 30 335 1176 
10 Gear Mixer Cement 32" 
18/2/2016 
- 
19/2/2016 
15 24 39 700 
11 Bahan Roda Gigi 
19/2/2016 
- 
20/2/2016 
75 25 100 500 
 
 
12 Bahan Roda Gigi 
19/2/2016 
- 
20/2/2016 
75 23 98 400 
13 Bahan Roda Gigi 
19/2/2016 
- 
20/2/2016 
70 20 90 302 
14 Bahan Roda Gigi 
19/2/2016 
- 
20/2/2016 
73 24 97 212 
15 Bend Saw 36" 
22/2/2016 
- 
22/2/2016 
20 15 35 60 
16 Wheel Bottom 36" 
22/2/2016 
- 
22/2/2016 
33 17 50 30 
17 As Phyton 2.200 mm 
22/2/2016 
- 
23/2/2016 
485 30 515 750 
18 Bend Saw 42" 
23/2/2016 
- 
23/2/2016 
60 30 90 240 
19 Bend Saw 44" 
24/2/2016 
- 
24/2/2016 
60 20 80 215 
20 Bend Saw 42" 
24/2/2016 
- 
24/2/2016 
60 70 130 200 
21 Pulley 12" x 320 mm x 80 mm 
24/2/2016 
- 
24/2/2016 
420 60 480 420 
22 Bend Saw 36" 
25/2/2016 
- 
25/2/2016 
60 32 92 390 
23 
Roda Gigi 
1020mm x 
150mm x as 
103mm 
25/2/2016 
- 
25/2/2016 
250 20 270 360 
24 Bend Saw 36" (atas dan bawah) 
25/2/2016 
- 
25/2/2016 
120 60 180 150 
25 Pulley 46"  
25/2/2016 
- 
26/2/2016 
360 20 380 735 
26 Bend Saw 42" 
25/2/2016 
- 
26/2/2016 
63 23 86 680 
 
 
27 Bend Saw 36" (atas dan bawah) 
26/2/2016 
- 
27/2/2016 
120 58 178 705 
28 
Roll Roda 
Heling 660 x 
154 x as 110 
26/2/2016 
- 
1/3/2016 
602 24 626 1465 
29 Ring (Bahan Gigi) 600 x 50 
27/2/2016 
- 
1/3/2016 
74 29 103 1148 
30 Ring (Bahan Gigi) 600 x 50 
27/2/2016 
- 
1/3/2016 
135 25 160 1045 
31 Ring (Bahan Gigi) 600 x 50 
27/2/2016 
- 
1/3/2016 
70 21 91 954 
32 Ring (Bahan Gigi) 600 x 50 
29/2/2016 
- 
2/3/2016 
75 23 98 856 
33 Tee All Flen 200 x 250 
29/2/2016 
- 
2/3/2017 
124 10 134 1230 
34 Tee All Flen 200 x 250 
29/2/2016 
- 
2/3/2018 
120 15 135 1096 
35 Sheeft Hammer 128,5 x 2165 
1/3/2016 
- 
15/3/2016 
420 15 435 4980 
36 Sheeft Hammer 128,5 x 2165 
1/3/2016 
- 
15/3/2016 
415 13 428 4545 
37 Sheeft Hammer 128,5 x 2165 
1/3/2016 
- 
15/3/2016 
400 10 410 4177 
38 Sheeft Hammer 128,5 x 2165 
1/3/2016 
- 
15/3/2016 
423 12 435 3676 
39 Sheeft Hammer 128,5 x 2165 
1/3/2016 
- 
15/3/2016 
410 14 424 3332 
40 Sheeft Hammer 128,5 x 2165 
1/3/2016 
- 
15/3/2016 
418 15 433 2908 
41 Sheeft Hammer 128,5 x 2165 
1/3/2016 
- 
15/3/2016 
414 12 426 2475 
 
 
42 Sheeft Hammer 128,5 x 2165 
1/3/2016 
- 
15/3/2016 
415 15 430 2049 
43 Sheeft Hammer 128,5 x 2165 
1/3/2016 
- 
15/3/2016 
410 13 423 1619 
44 Sheeft Hammer 128,5 x 2165 
1/3/2016 
- 
15/3/2016 
420 11 431 1196 
45 Sheeft Hammer 128,5 x 2165 
1/3/2016 
- 
15/3/2016 
421 17 438 765 
46 Roll 300 x 200 x as 76 
7/3/2016 
- 
16/3/2016 
390 38 428 3547 
47 Bend Saw 36" 
15/3/2016 
- 
16/3/2016 
60 30 90 1200 
48 Pompa Tambak 10" 
12/3/2016 
- 
16/3/2016 
23 8 32 1500 
49 Pompa Tambak 10" 
12/3/2016 
- 
16/3/2016 
20 10 30 1468 
50 Saringan 720 x 20 
16/3/2016 
- 
18/3/2016 
660 45 705 975 
Sumber: Pengamatan Peneliti 
 
 
 
		
Lampiran 2 
Pengurutan menggunakan asas Shortest Procession Time (SPT) 
Job Waktu Proses 
Tenggat 
Waktu Order 
Flow 
time Late 
Job 49 30 1468 1 30 0 
Job 48 32 1500 2 62 0 
Job 15 35 60 3 97 37 
Job 10 39 700 4 136 0 
Job 16 50 30 5 186 156 
Job 19 80 215 6 266 51 
Job 6 82 793 7 348 0 
Job 3 84 1052 8 432 0 
Job 4 86 968 9 518 0 
Job 26 86 680 10 604 0 
Job 2 88 1140 11 692 0 
Job 5 89 882 12 781 0 
Job 13 90 302 13 871 569 
Job 18 90 240 14 961 721 
Job 47 90 1200 15 1051 0 
Job 31 91 954 16 1142 188 
Job 22 92 390 17 1234 844 
Job 14 97 212 18 1331 1119 
Job 12 98 400 19 1429 1029 
Job 32 98 856 20 1527 671 
Job 11 100 500 21 1627 1127 
Job 29 103 1148 22 1730 582 
Job 20 130 200 23 1860 1660 
Job 33 134 1230 24 1994 764 
Job 34 135 1096 25 2129 1033 
 
 
		
Job 7 155 1080 26 2284 1204 
Job 30 160 1045 27 2444 1399 
Job 27 178 705 28 2622 1917 
Job 24 180 150 29 2802 2652 
Job 8 265 1065 30 3067 2002 
Job 23 270 360 31 3337 2977 
Job 9 335 1176 32 3672 2496 
Job 25 380 735 33 4052 3317 
Job 37 410 4177 34 4462 285 
Job 43 423 1619 35 4885 3266 
Job 39 424 3332 36 5309 1977 
Job 41 426 2475 37 5735 3260 
Job 36 428 4545 38 6163 1618 
Job 46 428 3547 39 6591 3044 
Job 42 430 2049 40 7021 4972 
Job 44 431 1196 41 7452 6256 
Job 40 433 2908 42 7885 4977 
Job 35 435 4980 43 8320 3340 
Job 38 435 3676 44 8755 5079 
Job 45 438 765 45 9193 8428 
Job 21 480 420 46 9673 9253 
Job 17 515 750 47 10188 9438 
Job 28 626 1465 48 10814 9349 
Job 50 705 975 49 11519 10544 
Job 1 1043 1260 50 12562 11302 
TOTAL 12562 
 
183845 124903 
AVERAGE 3676.9 2498.06 
Average Number of jobs in system 14.64 
Utilization 0,07 
 
 
 
 
		
Lampiran 3 
Pengurutan menggunakan asas Longest Processing Time (LPT) 
Job 1 Waktu Proses 
Tenggat 
Waktu 
Order 
Flow 
time 
Late 
Job 50 1043 1260 1 1043 0 
Job 28 705 975 2 1748 773 
Job 17 626 1465 3 2374 909 
Job 21 515 750 4 2889 2139 
Job 45 480 420 5 3369 2949 
Job 35 438 765 6 3807 3042 
Job 38 435 4980 7 4242 0 
Job 40 435 3676 8 4677 1001 
Job 44 433 2908 9 5110 2202 
Job 42 431 1196 10 5541 4345 
Job 36 430 2049 11 5971 3922 
Job 46 428 4545 12 6399 1854 
Job 41 428 3547 13 6827 3280 
Job 39 426 2475 14 7253 4778 
Job 43 424 3332 15 7677 4345 
Job 37 423 1619 16 8100 6481 
Job 25 410 4177 17 8510 4333 
Job 9 380 735 18 8890 8155 
Job 23 335 1176 19 9225 8049 
Job 8 270 360 20 9495 9135 
Job 24 265 1065 21 9760 8695 
Job 27 180 150 22 9940 9790 
Job 30 178 705 23 10118 9413 
Job 7 160 1045 24 10278 9233 
Job 34 155 1080 25 10433 9353 
 
 
		
Job 33 135 1096 26 10568 9472 
Job 20 134 1230 27 10702 9472 
Job 29 130 200 28 10832 10632 
Job 11 103 1148 29 10935 9787 
Job 12 100 500 30 11035 10535 
Job 32 98 400 31 11133 10733 
Job 14 98 856 32 11231 10375 
Job 22 97 212 33 11328 11116 
Job 31 92 390 34 11420 11030 
Job 13 91 954 35 11511 10557 
Job 18 90 302 36 11601 11299 
Job 47 90 240 37 11691 11451 
Job 5 90 1200 38 11781 10581 
Job 2 89 882 39 11870 10988 
Job 4 88 1140 40 11958 10818 
Job 26 86 968 41 12044 11076 
Job 3 86 680 42 12130 11450 
Job 6 84 1052 43 12214 11162 
Job 19 82 793 44 12296 11503 
Job 16 80 215 45 12376 12161 
Job 10 50 30 46 12426 12396 
Job 15 39 700 47 12465 11765 
Job 48 35 60 48 12500 12440 
Job 49 32 1500 49 12532 11032 
Job 1 30 1468 50 12562 11094 
TOTAL 12562 
 
248235 183564 
AVERAGE 4964,7 3671,28 
Average Number of jobs in system 36,36 
Utilization 0,03 
 
 
 
		
Lampiran 4 
Pengurutan menggunakan asas First Time First Served (FCFS) 
Job Waktu Proses 
Tenggat 
Waktu 
Order 
Flow 
time 
Late 
Job 1 1043 1260 1 1043 0 
Job 2 88 1140 2 1131 0 
Job 3 84 1052 3 1215 163 
Job 4 86 968 4 1301 333 
Job 5 89 882 5 1390 508 
Job 6 82 793 6 1472 679 
Job 7 155 1080 7 1627 547 
Job 8 265 1065 8 1892 827 
Job 9 335 1176 9 2227 1051 
Job 10 39 700 10 2266 1566 
Job 11 100 500 11 2366 1866 
Job 12 98 400 12 2464 2064 
Job 13 90 302 13 2554 2252 
Job 14 97 212 14 2651 2439 
Job 15 35 60 15 2686 2626 
Job 16 50 30 16 2736 2706 
Job 17 515 750 17 3251 2501 
Job 18 90 240 18 3341 3101 
Job 19 80 215 19 3421 3206 
Job 20 130 200 20 3551 3351 
Job 21 480 420 21 4031 3611 
Job 22 92 390 22 4123 3733 
Job 23 270 360 24 4393 4033 
Job 24 180 150 25 4573 4423 
Job 25 380 735 23 4953 4218 
 
 
		
Job 26 86 680 38 5039 4359 
Job 27 178 705 39 5217 4512 
Job 28 626 1465 26 5843 4378 
Job 29 103 1148 40 5946 4798 
Job 30 160 1045 41 6106 5061 
Job 31 91 954 42 6197 5243 
Job 32 98 856 43 6295 5439 
Job 33 134 1230 46 6429 5199 
Job 34 135 1096 47 6564 5468 
Job 35 435 4980 27 6999 2019 
Job 36 428 4545 28 7427 2882 
Job 37 410 4177 29 7837 3660 
Job 38 435 3676 30 8272 4596 
Job 39 424 3332 31 8696 5364 
Job 40 433 2908 32 9129 6221 
Job 41 426 2475 33 9555 7080 
Job 42 430 2049 34 9985 7936 
Job 43 423 1619 35 10408 8789 
Job 44 431 1196 36 10839 9643 
Job 45 438 765 37 11277 10512 
Job 46 428 3547 44 11705 8158 
Job 47 90 1200 50 11795 10595 
Job 48 32 1500 48 11827 10327 
Job 49 30 1468 49 11857 10389 
Job 50 705 975 45 12562 11587 
TOTAL 12562 
 
280468 216019 
AVERAGE 5609,28 4320,38 
Average Number of  jobs in system 22,33 
Utilization (since start) 0,04 
 
 
 
		
Lampiran 5 
Pengurutan menggunakan asas Earliest Due Date (EDD) 
Job Waktu Proses 
Tenggat 
Waktu 
Order 
Flow 
time 
Late 
Job 16 50 30 1 57 20 
Job 15 35 60 2 70 25 
Job 24 180 150 3 100 115 
Job 20 130 200 4 162 195 
Job 14 97 212 5 208 280 
Job 19 80 215 6 285 357 
Job 18 90 240 7 389 422 
Job 13 90 302 8 473 450 
Job 23 270 360 9 559 662 
Job 22 92 390 10 648 724 
Job 12 98 400 11 730 812 
Job 21 480 420 12 826 1272 
Job 11 100 500 13 924 1292 
Job 26 86 680 14 1014 1198 
Job 10 39 700 15 1111 1217 
Job 27 178 705 16 1201 1390 
Job 25 380 735 17 1361 1740 
Job 17 515 750 18 1452 2240 
Job 45 438 765 19 1550 2663 
Job 6 82 793 20 1628 2717 
Job 32 98 856 21 1823 2752 
Job 5 89 882 22 1945 2815 
Job 31 91 954 23 2080 2834 
Job 4 86 968 24 2260 2906 
Job 50 705 975 25 2342 3604 
 
 
		
Job 30 160 1045 26 2424 3694 
Job 3 84 1052 27 2594 3771 
Job 8 265 1065 28 2875 4023 
Job 7 155 1080 29 3209 4163 
Job 34 135 1096 30 3682 4282 
Job 2 88 1140 31 3947 4326 
Job 29 103 1148 32 4330 4421 
Job 9 335 1176 33 4762 4728 
Job 44 431 1196 34 5190 5139 
Job 47 90 1200 35 5600 5225 
Job 33 134 1230 36 6035 5329 
Job 1 1043 1260 37 6459 6342 
Job 28 626 1465 38 6892 6763 
Job 49 30 1468 39 7318 6790 
Job 48 32 1500 40 7748 6790 
Job 43 423 1619 41 8171 7094 
Job 42 430 2049 42 8602 7094 
Job 41 426 2475 43 9040 7094 
Job 40 433 2908 44 9461 7094 
Job 39 424 3332 45 9564 7094 
Job 46 428 3547 46 9693 7307 
Job 38 435 3676 47 10210 7613 
Job 37 410 4177 48 10898 7522 
Job 36 428 4545 49 11534 7582 
Job 35 435 4980 50 12591 7582 
TOTAL 12562 
 
198027 183798 
AVERAGE 3960,54 3675,96 
Average Number of jobs in system 19,76 
 
 Utilization 0,05 
 
  
 
 
		
Lampiran 6 
 
Hasil analisis metode SPT menggunakan POM for Windows 
 
 
Hasil analisis metode LPT menggunakan POM for Windows 
 
 
Hasil analisis metode FCFS menggunakan POM for Windows 
 
 
Hasil analisis metode EDD menggunakan POM for Windows 
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